BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 





Prioritatsbescheinigung tiber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 



Anmeldetag: 



103 13 832.3 



21. Marz 2003 



m 

I 



Anmelder/lnhaber: 



Bezeichnung: 



Tyco Electronics Pretema GmbH, 
75223 Niefern-Oschelbronn/DE 



Baueinheit und Verfahren zur Herstellung 
einer Baueinheit 



m 

8 
3 



IPC: 



F16M 1/00 



Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



Munchen, den 16. Februar2004 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

Im Auftrag 




PRIORITY 
DOCUMENT 

SUBMITTED OR TRANSMITTED JN 
COMPLIANCE WITH RULE 17.1(a) OR (b) ! 



HoiB 



W1TTE. WELLER & PARTNER 

Patentanwalte 



RotebUhlstraBe 121 D-70178 Stuttgart 



Anmelder- 20 • MSrz 2003 

Tyco Electronics Pretema GmbH 4030P107 - ML/ad 

Postfach 1129 

75218 Niefern-Oschelbronn 

Deutschland 



RpiiPinheit: und VerfAhren z u r Herstellunq einer Baueinheit 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Baueinheit mit einem 
Rahmenteil, das eine eine Offnung umgebende Verbindungsf lache 
aufweist, und mit einem Abschlussteil, das auf der Verbindungs- 
f lache liegt und die Offnung abdeckt, wobei Rahmenteil und 
Abschlussteil aus Materialien mit unterschiedlichen Warmeaus- 
dehnungskoeffizienten bestehen. Die Erfindung betrifft ferner 
ein Verfahren zur Herstellung einer solchen Baueinheit. 
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In vielen Bereichen der Technik, insbesondere im Kraf tf ahrzeug- 
bereich, werden Gehause bendtigt, die der hermetisch dichten 
Aufnahme von Bauteilen dienen. Gerade im Kraf tf ahrzeugbereich 
miissen diese Gehause auch unter widrigen Verhaltnissen bei 
hohen Temperaturschwankungen wasser- und Sldicht sein. Handelt 
es sich bei den in einem solchen Gehause unterzubringenden 
Bauteilen urn elektronische Schaltungen, ist es zudem meist 
erforderlich, die im Gehause entstehende Warme nach aufien 
abzufuhren. Hierfur wird Ublicherweise eine Flache des Gehauses 
als Metallplatte ausgebildet, die thermisch mit, den Warme 
erzeugenden Baueleraenten gekoppelt ist und als Warmesenke 
dient. Da die Herstellung des gesamten Gehauses aus Metall 
teuer und aufwandig ist, wird der Rest des Gehauses aus Kunst- 
stoff gefertigt. Bei der Verbindung des Kunststoff gehauses mit 
der Metallplatte ergibt sich das Problem, dass die Abdichtung 
auf Grund der unterschiedlichen Warmeausdehnungskoef f izienten 
von Kunststoff und Metall insbesondere dann problematisch wird, 
wenn das Gehause hohen Temperaturschwankungen ausgesetzt wird. 

Die bisherigen Losungen zur. Abdichtung eines solchen Gehauses 
sehen im Allgemeinen Streifen aus einem elastischen Material, 
beispielsweise Silikon, vor, die zwischen Gehause und Metall- 
platte liegen.- Die Befestigung der Metallplatte am Gehause 
erfolgt in der Regel Uber eine Schraubverbindung oder andere 
Klemmelemente, die die Metallplatte auf die Abdichtung pressen. 
Zur Verbesserung der Dichtigkeit des Gehauses werden zusatzlich 
formschlussige Verbindungsf lachen zwischen Gehause und Metall- 
platte, wie beispielsweise Nut und Feder, geschaffen, was 
allerdings zusatzliche Herstellun gsschritte erfordert. 
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Es zeigt sich ohne weiteres, dass diese Art der Befestigung und 
Abdichtung aufwandig und damit teuer ist. Da insbesondere im 
Kraftfahrzeugbereich ein hoher Kostendruck herrscht, besteht 
standig das Bediirfnis, kostengunstiger herstellen zu konnen, 
ohne jedoch die bisherigen Eigenschaf ten der Baueinheit zu 
verschlechtern . 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht deshalb darin, 
die Baueinheit der eingangs genannten Art derart weiterzubil- 
den, dass eine kostenglinstige Fertigung unter Beibehaltung bzw. 
Verbesserung der Verbindungseigenschaf ten moglich wird. 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird von der ein- 
gangs genannten Baueinheit dadurch gelost, dass in der Verbin- 
dungsflache eine zum Abschlussteil hin offene umlaufende Ver- 
tiefung vorgesehen ist, wobei zumindest ein Einspritzkanal in 
die Vertiefung einmundet, und dass in die Vertiefung eine 
Vergussmasse als Kleber, insbesondere ein Schmelzkleber durch 
den Einspritzkanal eingespritzt ist, der eine Abdichtung und 
Verbindung zwischen Abschlussteil und Rahmenteil schafft. 

In Abkehr von den bisherigen Losungen, die getrennte Elemente 
fur die Befestigung und fur die Abdichtung vorsahen, lassen 
sich beide Funktionen allein mit Hilfe der Vergussmasse errei- 
chen. Die Erfinder haben herausgef unden, dass das Verbiriden mit 
einer Vergussmasse , insbesondere eiriem Schmelzkleber ausrei- 
chende Festigkeit besitzt - insbesondere im Hinblick auf die 
Aufnahme von Scherkraften wenn ein bestimmtes Mindest- 

Vergussmasse- bzw. Klebervolumen vorhanden ist. Dieses Kleber- 
volumen lasst sich sehr einfach durch die Abmessungen der 
Vertiefung darstellen. 
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Als Vergussmasse kommen entweder Schmelzkleber in Frage oder 
auch andere bei Raumtemperatur durch Dispensen oder andere 
Auftragungstechniken auftragbare Kleber-Materialien in Frage. 
Es ist jedoch vorteilhaft, Schmelzkleber einzusetzen. 

Die Vergussmasse besitzt eine hohe Olbestandigkeit und verliert 
ihre Flexibilitat auch bei sehr tiefen Temperaturen bis minus 
40°C nicht, so dass sie auch als Abdichtmasse in widriger 
Umgebung sehr gut geeignet ist. Darliber hinaus lasst sie sich 
sehr einfach mit Standardverf ahren einbringen r so dass insge- 
samt gesehen das He'rstellungsverf ahren der Baueinheit deutlich 
einfacher ist als bisher. Insbesondere ist es moglich, mechani- 
sche Befestigungselemente, wie Schrauben, Klemmelemente etc., 
einzusparen, was sich nicht nur bei den Bauteilkosten, sondern 
auch bei den Herstellungskosten positiv niederschlagt . 

Im Zusammenhang mit der vorliegenden Erfindung ist unter „Rah- 
menteil" ein Bauteil zu verstehen, das neben der Offnung und 
der die Offnung umgebenden Verbindungsf lache einen Abschnitt 
besitzt f der mit einem Gehauseteil verbunden werden kann, so 
dass insgesamt ein geschlossenes Gehause entsteht. Selbstver- 
standlich kann auch dieser Abschnitt selbst das Gehauseteil 
bilden. 

Im Zusammenhang mit der vorliegenden Erfindung ist unter „Ab- 
schlussteil" ein Bauteil zu verstehen f das die von der Verbin- 
dungsflache umschlossene Offnung abdecken kann, wobei sich die 
Offnung hierbei auch in mehreren D imensionen erstrecken kann. 

In einer bevorzugten Weiterbildung ist die Vergussmasse, insbe- 
sondere der Schmelzkleber ein 2-Komponenten-Kleber , vorzugswei- 
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se ist er ein reaktiv vernetzender Kleber, vorzugsweise auf 
Polyamidbasis . Materialien auf PU-Basis sind als Vergussmasse 
jedoch auch einsetzbar. 

2 -Komponenten -Kleber , insbesondere 2 -Komponenten -Schmelz kleber 
haben sich insbesondere im Hinblick auf die Warmef estigkeit als 
besonders vorteilhaft herausgestellt , da deren Einsatztemper a- 
tur auch liber der Verarbei tungs temper atur liegen kann. Ferner 
sind Vergussmassen und Schmelzkleber auf Polyamidbasis im 
Hinblick auf die gewunschten Eigenschaf ten von Olbestandigkeit , 
Flexibilitat auch bei hohen Minus temperaturen, Verarbeitbarkeit 
und Elastizitat besonders gunstig. 

Allgemein ist f estzuhalten, dass die Auswahl der Vergussmasse 
Oder des Schmelzkleber s nicht in erster Linie auf Grund seiner 
Adhasionseigenschaf ten, sondern vielmehr hinsichtlich der 
Dichtigkeits - und Elastiz itatseigenschaf ten erfolgt. 

In einer bevorzugten Weiterbildung ist das Rahmenteil aus 
Kunststoff und das Abschlussteil aus Metall hergestellt. Vor- 
zugsweise ist die Baueinheit ein aus zumindest zwei Gehausetei- 
len bestehendes dichtes GehSuse, wobei das Rahmenteil das erste 
Gehauseteil und das Abschlussteil das zweite Gehauseteil ist. 
Ein solches Gehause kann der Aufnahme von Bauelementen , insbe- 
sondere elektronischen Bauelementen, dienen. Die Warme erzeu- 
genden Bauelemente konnen hierbei mit dem Abschlussteil ther- 
misch gekoppelt sein f urn die entstehende Warme nach auflen 
abzufuhren. Besonders einfach wird das Abschlussteil dann, wenn 
es eben und plattenf ormig ausgebildet ist f wobei die vorliegen- 
de Erfindung sich nicht auf eine solche Form des Abschlussteils 
beschrankt. 
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In einer bevorzugten Weiterbildung ist zumindest ein Kontakt- 
element vorgesehen, das das Rahmenteil an einer vorgegebenen 
Stelle durchdringt, und erstreckt sich im Bereich dieses Kon- 
taktelements die Vertiefung uber die Stelle hinaus, so dass die 
eingespritzte Vergussmasse bzw. der eingespritzte Schmelzkleber 
das Kontaktelement innerhalb der Vertiefung umgibt. 

Diese MaBnahme hat den Vorteil, dass eine sehr gute Abdichtung 
zwischen Kontaktelement und Rahmenteil erzielbar ist, ohne 
zusatzliche Herstellungsschritte auszuflihren. Vielmehr wird die 
Abdichtung bereits beim Einspritzen der Vergussmasse bzw. des 
Schmelzklebers erreicht. 

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird auch von einem 
Verfahren zum Herstellen einer Baueinheit gelost, das folgende 
Schritte aufweist: 

Bereitstellen eines Rahmenteils, das eine eine Offnung um- 
gebende Verbindungsf lache aufweist , in der eine umlaufende 
Vertiefung vorgesehen ist, 

Bereitstellen eines Abschlussteils, das auf der Verbin- 
dungsf lache liegt und die Offnung abdeckt, wobei Rahmenteil und 
Abschlussteil aus Materialien mit unterschiedlichen Warmeaus- 
dehnungskoef f izienten bestehen, 

Zusammenbringen von Rahmenteil und Abschlussteil, so dass 
das Abschlussteil auf der Verbindungsf lSche liegt, und 

Einspritzen einer Vergussmasse durch zumindest einen Ein- 
spritzkanal in die Vertiefung, urn das Abschlussteil mit dem 
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Rahmenteil zu verbinden und den dazwischenliege nden Spalt 
abzudichten. 

Dieses erf indungsgemaBe Verfahren zur Verbindung zweier Teile 
mit unterschiedlichen Warmeausdehnungskoef f izienten ist beson- 
ders einfach und kostengunstig auszuftihren. Das Einbringen der 
Vergussmasse, vorzugsweise eines Schmelzklebers lasst sich mit 
herkommlichen SpritzgieBverf ahren erreichen, wobei das Rahmen- 
teil und das Abschlussteil in diesem Fall in der SpritzgieBma- 
schine das Werkzeug bilden. Ferner ist es nicht mehr erforder- 
lich, extra vorgesehene Bef estigungselemente, wie Schrauben 
etc . , einzuse t zen . 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der jeweils 
angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombinationen 
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der 
vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfindung ergeben sich 
aus der Beschreibung und der beiliegenden Zeichnung . Die Erfin- 
dung wird nachfolgend anhand von Ausf uhrungsbeispielen mit 
Bezug auf die Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigen: 

Fig. 1A eine schematische Schnittansicht der erf indungsgema- 
J3en Baueinheit von vorne; 

Fig. IB eine schematische Schnittansicht der Baueinheit von 
Fig. 1A von der Seite; 
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Fig. 2 eine perspektivische Darstellung der Baueinheit von 
Fig. 1A; 

Fig. 3A eine schematische Schnittansicht der erf indungsgema- 
J3en Baueinheit von vorne mit einem zusatzlichen Kon- 
taktelement; 

Fig. 3B eine schematische Schnittansicht der Baueinheit von 
Fig. 3A; 

Fig. 4A eine Baueinheit gemaJ3 einer weiteren Ausf uhrungsf orm 
perspektivisch zeigt, wobei aus Ubersichtlichkeit s- 
griinden Seitenwande der Baueinheit weggelassen wur- 
den ; und 



Fig. 4B einen Ausschnitt der Baueinheit gemaB Fig. 4A im 
Bereich der Verbindung von Rahmenteil und Anschluss- 
teil. 



In den Fig. 1A und IB ist eine Baueinheit schematisch darge- 
stellt und mit dem Bezugszeichen 10 gekennzeichnet . Die Bauein- 
heit 10 umfasst ein Rahmenteil 14 und ein Abschlussteil 16. Im 
vorliegenden Ausf uhrungsbeispiel ist die Baueinheit 10 als 
Gehause 20 ausgefuhrt, das der Aufnahme von elektronischen Bau- 
elementen dienen kann. Ein solches Gehause 20 wird beispiels- 
weise zur Aufnahme eines Getriebesteuergerats eingesetzt. 



Das Rahmenteil 14 ist in der vorliegenden Ausf uhrungsf orm ein 
topfformiges rechteckiges Gehauseteil 22 , das einen Boden 18 
sowie vier Seitenwande 24 besitzt. Dieses Gehauseteil 22 ist im 
Spritzgieflverf ahren aus Kunststoff hergestellt. 
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Die Seitenwande 24 bilden an ihrer Stirnseite eine Flache 26, 
die eine Offnung 28 in den Innenraum des Gehauses 20 umgibt. 

Das Abschlussteil 16 ist in der vorliegenden Ausfuhrungsf orm 
als Deckel 30 ausgebildet, der eine ebene Unterseite 32 be- 
sitzt. Die Unterseite 32 ist so gestaltet, dass sie parallel zu 
der Flache 26 verlauft und die Offnung 28 abdecken kann. Die 
Verbindung des Deckels 30 mit dem Gehauseteil 22 erfolgt uber 
die Flache 26. 

Der Deckel 30 ist aus einem Metall hergestellt und dient einer- 
seits dem herraetisch dichten Verschliefien der Offnung 28 und 
andererseits dem Warmetransport aus dem Inneren des Gehauses 
nach auflen (Warmesenke) . Hierfur werden ublicherweise die Warme 
erzeugenden Bauteile der im Gehause unterzubringenden Baugruppe 
mit dem metallenen Deckel 30 thermisch gekoppelt. 

An dieser Stelle sei ausdrucklich darauf hingewiesen, dass das 
in Fig. 1 gezeigte Gehause 20 rein beispielhaft gewahlt wurde. 
Das Rahmenteil 14 konnte beispielsweise auch nur als ein Be- 
standteil des Gehauseteils 22 ausgebildet sein. Dariiber hinaus 
ware es selbstverstandlich auch vorstellbar, neben der Recht- 
eckform auch andere Formen zu verwenden und/oder die Offnung 28 
in mehr als nur einer Ebene verlaufen zu lassen, wobei dann 
auch das Abschlussteil 16 eine entsprechend an die Offnungsform 
angepasste Form besitzt. Entscheidend ist lediglich, dass das 
Rahmenteil 14 eine Flache 26 besitzt, die eine Offnung umgibt, 
und dass das Abschlussteil 16 eine der Offnung 28 entsprechende 
Form besitzt und auf der Flache 26 aufliegen kann. 
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Bei den bisherigen Losungen aus dem Stand der Technik wurde der 
metallene Deckel 30 mit dem Gehauseteil 22 beispielsweise 
verschraubt, wobei zur Abdichtung zwischen Unterseite 32 und 
Flache 2 6 des Gehauseteils 22 eine Dichtung beispielsweise aus 
Silikon lag. 

Bei der in den Fig. 1A, IB gezeigten Losung wird die Verbindung 
des Deckels 30 mit dem Gehauseteil 22 uber einen Schmelzkle- 
ber 40 erzielt, der eine Vertiefung 36 in der FlSche 2 6 des 
Rahmenteils 14 ausfullt. „. Im vorliegenden Ausf iihrungsbeispiel 
ist als Vergussmasse ein Schmelzkleber gewahlt. Es versteht 
sich jedoch, dass auch andere sich bei Raumtemperatur auftrag- 
bare Materialien mit den entsprechenden vorgenannten Eigen- 
schaften eingesetzt werden konnen. Nachfolgend werden jedoch 
nur Beispiele mit Schmelzklebern angegeben. 

Die Vertiefung 36 ist als Nut 37 ausgebildet, die - wie sich 
aus Fig. 2 sehr deutlich ergibt - die Qffnung 28 vollstandig 
umgibt. Die Tiefe der Nut 37 wird hierbei so ausgewahlt, dass 
der Schmelzkleber eine so groBe Elastizitat besitzt, dass er 
beispielsweise die durch Warmeausdehnung entstehenden Scher- 
krafte zwischen Deckel 30 und Gehauseteil 22 aufnehmen kann. 

Neben einem 1-Komponenten -Material kann bevorzugt auch ein 2- 
Komponenten -Material als Vergussmasse allgemein und als 
Schmelzkleber im Besonderen verwendet werden, wobei das 2- 
Komponent en -Material den Vorteil bietet, dass die Einsat ztempe- 
ratur auch Uber der Verarbeitung s temper atur des Schmelzklebers 
liegen kann. In den beschriebenen 2-Komponenten-Schmelzklebern 
konnen auch reaktiv vernetzende 2 -Komponenten -Schmelzkleber 
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Oder Schmelzkleber auf Polyamidbasis eingesetzt werden. Dariiber 
hinaus sind auch Materialmen auf PU-Basis denkbar. 

Grundsatzlich ist bei der Wahl der Vergussmasse bzw. des 
Schmelzklebers wichtig, dass es bzw. er eine hohe Dichtigkeit 
und Elastizitat besitzt, so dass auch bei Ausdehnung von Gehau- 
seteil 22 und Deckel 30 entstehende Scherkrafte nicht zu Un- 
dichtigkeiten fiihren. Dariiber hinaus muss das gewahlte Material 
je nach Anwendungsf all olbestandig sein und Temperaturen bis 
minus 40 °C standhalten. Die Adhasionseigenschaf ten des Materi- 
als spielen gegeniiber der Dichtigkeit und Elastizitat hierbei 
eher eine untergeordn ete Rolle. 

Das Verbinden von Deckel 30 und Gehauseteil 22 erfolgt sehr 
einfach in wenigen Schritten unter Verwendung eines SpritzgieB- 
verfahrens- Hierbei bilden das Gehauseteil 22 und der Deckel 30 
die beiden Werkzeugteile, die in der SpritzgieBmaschine zusam- 
mengefiihrt werden. Urn nun Schmelzkleber 40 in die Nut 37 ein- 
spritzen zu konnen, ist in dem Gehauseteil 22 ein Kanal 38 
vorgesehen, der von auBen in die Nut 37 einmundet. Selbstver- 
standlich konnen je nach Anwendungsf all auch mehrere solche 
Einspritzkanale sowohl an der AuBen- als auch an der Innenseite 
des Gehauseteils 22 vorgesehen sein. 

Der Schmelzkleber 40 fullt die gesamte Nut 37 aus und kommt in 
Kontakt mit entsprechenden Bereichen der Unterseite 32 des 
Deckels 30. Nach dem Einspritzen kiihlt der Schmelzkleber lang- 
sam ab und liefert dann die gewtinschten Eigenschaf ten, namlich 
Adhasionseigenschaf ten , urn das Gehauseteil 22 mit dem Deckel 30 
fest zu verbinden, sowie Dichtigkeitseigenschaf ten, urn die Off- 
nung 28 hermetisch abzudichten, so dass weder Wasser noch Ol 
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oder sonstige Materialien zwischen Deckel 30 und Gehauseteil 22 
nach innen in das Gehause eindringen konnen. 

Zur Vereinf achung der Handhabung von Deckel 30 und Gehause- 
teil 22 ist es denkbar, die beiden Teile vor dem eigentlichen 
Verbinden mit dem Schmelzkleber 40 aneinander zu heften, so 
dass sie eine einzige handzuhabende Einheit darstellen. 

In Fig. 3a und 3b sind zwei Ansichten eines Gehauses 20' ge- 
zeigt f das sich nur unwesentlich von dem beschriebenen Gehause 
20 in Figur 1 unterscheidet . Aus diesem Grund sind gleiche 
Teile mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet , so dass auf 
eine nochmalige Beschreibung dieser Teile verzichtet werden 
kann. 

Das in Fig. 3 gezeigte Gehause 20' kommt dann zum Einsatz, wenn 
zumindest eine Durchfuhrung in das Gehauseinnere notwendig ist. 
Eine solche Durchfuhrung wird bspw. dann benotigt, wenn eine 
elektrische Steuereinheit mit Energie und Signalen versorgt 
werden muss. 

In Fig. 3a ist ein Kontakt element 50 zu erkennen, das eine 
Seitenwand 24 des Gehauseteils 22 vollstandig durchdringt, d.h. 
das Kontaktelement ragt in einen Innenraum 52 des Gehauses 20' 
hinein. Zur Einbringung eines solchen Kontaktelement 50 gibt es 
verschiedene Moglichkeiten, wobei eine Moglichkeit bspw. darin 
besteht, das Kontaktelement durch die Seitenwand 24 zu schie- 
fien. Eine andere Moglichkeit besteht darin, das Kontaktelement 
50 bei der Herstellung des Gehauseteils 22 selbst zu umsprit- 
zen. 
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Um eine Abdichtung im Bereich der Durchfiihrung des Kontaktele- 
ments 50 zu erreichen, ist eine zweite Vertiefung 60 vorgese- 
hen, die sich ausgehend von der Nut 37 in Richtung des Bodens 
18 erstreckt und die Durchf iihrungsstelle passiert. Wie sich aus 
Fig- 3A ergibt, durchlauft das Kontaktelement 50 diese Vertie- 
fung 60. Beim Einspritzendes Schmelzklebers in die Nut 37 flillt 
sich nun auch diese Vertiefung 60, so dass der in der Vertie- 
fung 60 liegende Abschnitt des Kontaktelements 50 vollstandig 
vom Schmelzkleber umflossen wird. Aufgrund der ausgezeichneten 
Eigenschaften des Schmelzklebers 40 wird die „Problemzone" , 
namlich der Spalt zwischen Kontaktelement und Seitenwand im 
Bereich der Durchfiihrung vollstandig abgedichtet. Besonders 
vorteilhaft bei dieser Ausgestaltung ist, dass die Abdichtung 
der Durchfiihrung zusammen mit dem Verbinden des Deckels 30 mit 
dem Gehauseteil 22 in einem Sch ritt erfolgt. 

Fig. 3B zeigt das Gehause 20' in einer anderen Ansicht, in der 
zu erkennen ist, dass mehrere Kontaktelemente 50 die Seitenwand 
24 durchdringen . Ferner ist gezeigt, dass sich die Vertiefung 
60 in horizontaler Richtung so weit erstreckt, dass alle Kon- 
taktelemente im Bereich der Vertiefung 60 liegen. 

An dieser Stelle sei noch angemerkt, dass die Vertiefung 60 in 
dem vorliegenden Beispiel als Sackloch ausgebildet ist. Es ware 
jedoch auch denkbar, dass sich die Vertiefung 60 bis zum Boden 
18 erstreckt und dort nach auBen mundet. In diesem Fall muss 
jedoch beim Einspritzen des Schmelzklebers 40 diese Offnung 
nach AuBen abgedeckt werden. Diese Losung ist bspw. dann not- 
wendig, wenn die Kontaktelemente 5 0 wahrend der Herstellung des 
Gehauseteils 22 umspritzt werden. 
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In Fig. 4A und 4B sind zwei Ansichten eines weiteren Gehauses 
20' ' gezeigt, das sich nur unwesentlich von dem beschriebenen 
Gehause 20 in Figur 1 unterscheidet . Aus diesem Grund sind 
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet , so 
dass auf eine nochmalige Beschreibung dieser Teile verzichtet 
werden kann. 

Das Gehause 20' ' weist neben den Seitenwanden 24 zusatzlich ein 
Deckelteil 80 auf, das aus dem gleichen Material wie die Sei- 
tenwande und bspw. einteilig mit diesen gefertigt ist. Das 
Deckelteil 80 weist eine Offnung 28 auf, wobei diese Offnung 28 
von einer am Deckelteil vorgesehenen Verbindungsf lache 2 6 
umschlossen wird. Diese Verbindungsf lache 26 ist in Fig, 4B 
deutlich zu erkennen. Diese Verbindungsf lSche 26 wird dadurch 
erreicht, dass in den die Offnung 28 umgebenden Rand des De- 
ckelteils 80 eine Vertiefung 82 eingebracht wird. Es wird damit 
quasi eine f lanschartige Kontur 84 ausgebildet, die die Offnung 
28 umgibt. Auf dieser f lanschartigen Kontur 84 ist die Verbin- 
dungsf lache 26 vorgesehen. 

Die Offnung 28 wird nun von einem Deckel 70 verschlossen, der 
dem Deckel 30 der vorgehenden Ausf Iihrungsbeispiele entspricht. 
Der Deckel 7 0 ist aus einem gut warmeleitf ahigen Material, 
bspw. Metall, vorzugsweise Aluminium gefertigt. Urn eine mit dem 
Deckelteil 80 f lachenbundige Struktur zu erhalten, weist der 
Deckel 70 ebenfalls eine f lanschartige Kontur 74 auf, die durch 
eine umlaufende Vertiefung 72 ausgebildet wird. Die Abmessung 
der beiden Vertiefungen 82 und 72 wird so gewahlt, dass die 
Surame der beiden Tiefen groBer ist als die Dicke des Deckel- 
teils 80 bzw. des Deckels 70. Damit soli erreicht werden, dass 
Deckelteil 80 und Deckel 70 wie in Fig. 4B gezeigt zusammenge- 
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fuhrt werden konnen, ohne dass es zu einer Spaltbildung zwi- 
schen den beiden Teilen kame. Dariiber hinaus sollen die beiden 
Teile 70 , 80 eine ebene Flache bilden. 

In der Kontur 84 des Deckelteils 80 ist zumindest ein Ein- 
spritzkanal 38 vorgesehen, durch den der Schmelzkleber 40 in 
die Vertiefung 82, d.h. den Spalt zwischen Verbindungs flache 26 
und Kontur 74 des Deckels 70 eingespritzt werden kann. 

Diese Art der Verbindung entspricht jener, die mit Bezug auf 
die Figuren 1-3 bereits beschrieben wurde, so dass an dieser 
Stelle nicht weiter darauf eingegangen werden muss. 

Zusammenf assend zeigt sich also, dass eine sehr einfache Mog- 
lichkeit geschaffen wurde, zwei Teile mit unterschiedlichen 
Ausdehnungskoef f izienten miteinander zu verbinden, wobei 
gleichzeitig der Raum zwischen den beiden Teilen abgedichtet 
wird. Die Eigenschaf ten eines Schmelzklebers sind bei einem 
entsprechend vorgesehenen Klebervolumen so gut, dass die Ver- 
bindung auch widrigen Umstanden widersteht, insbesondere hohen 
Temperaturschwankungen, und zudem olbestandig ist. Dadurch, 
dass der Schmelzkleber in einer Vertiefung liegt, sind die 
Angrif f sf lachen nach auBen sehr gering, so dass die Bestandig- 
keit gegeniiber widrigen Umgebungseinf liissen sehr hoch ist. Der 
Einsatz einer erf indungsgemaBen Baueinheit im Kraf tf ahrzeugbe- 
reich und im Elektronikbereich fuhrt deshalb zu groBen Vortei- 
len. 
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Patentanspruche 

1. Bauelnheit rait einem Rahmenteil (14), das eine eine Off- 
nung ( 28 ) umgebende Verbindungsf lache ( 26 ) auf weist , und 
mit einem Abschlussteil (16), das auf der Verbindungsf 1 a- 
che, (26) liegt und die Off nung (28) abdeckt, wobei Rahme n- 
teil (14) und Abschlussteil (16) aus Materialien mit un- 
terschiedlichen Warmeausdehnungskoef f izienten bestehen , 
dadurch gekennzeichnet , dass in der Verbindungsf lache (26) 
eine zum Abschlussteil (16) hin offene umlaufende Vertie- 
fung (36, 37; 82) vorgesehen ist, wobei zumindest ein Ein- 
spritzkanal (38) in die Vertiefung (36, 37; 82) einmiindet, 
und dass in die Vertiefung (36, 37; 82) eine Vergussmasse 
(40) durch den Einspritzkanal (38) eingespritzt ist, der 
eine Abdichtung und Verbindung zwischen Abschlussteil (16; 
70) und Rahmenteil (14; 80) schafft. 

2. Baueinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vergussmasse (40) ein 2 -Komponenten-Kleber ist. 

3. Baueinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Vergussmasse (40) ein reaktiv vernetzender Kleber ist. 

4. Baueinheit nach einem der Ansprliche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Vergussmasse ein Material auf PU - 
Basis ist. 
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Baueinheit nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vergussmasse (40) ein Kleber auf Polyamidbasis ist. 

Baueinheit nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Vergussmasse ein Schmelzkleber 
ist. 

Baueinheit nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass das Rahmenteil (14) aus Kunst- 
stoff und das Abschlussteil (16) aus Metall sind. 

Baueinheit nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Baueinheit (10) ein aus z u- 
mindest zwei Gehauseteilen (22, 30) bestehendes dichtes 
Gehause (20) ist, wobei das Rahmenteil (14) das erste Ge- 
hauseteil (22) und das Abschlussteil (16) das zweite Ge- 
hauseteil (30) ist. 

Baueinheit nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
in dem Gehause (20) Bauelemente, insbesondere elektroni- 
sche Bauelemente vorgesehen sind, wobei zumindest ein Ba u- 
element mit dem Abschlussteil (16, 30) thermisch gekoppelt 
ist. 

Baueinheit nach einem der vorhergehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, dass zumindest ein Kontaktelement 
(50) vorgesehen ist, das das Rahmenteil (14) an einer vor- 
gegebenen Stelle durchdringt, und dass sich im Bereich 
dieses Kontaktelements (50) die Vertiefung (36, 60) Uber 
die Stelle hinaus erstreckt, so dass der eingespritzte 
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Schmelzkleber das Kontaktelement (50) innerhalb der Ver- 
tiefung (60) umgibt. 

11. Verfahren zur Herstellung einer Baueinheit, insbesondere 
einer Baueinheit nach einem der Anspriiche 1 bis 8, mit den 
Schritten: 

Bereitstellen eines Rahmenteils (14; 80), das eine 
eine Sffnung (28) umgebende Verbindungsf lache (26) auf- 
weist, in der eine umlaufende Vertiefung (36; 82) vorges e- 
hen ist, 

Bereitstellen eines Abschlussteils (16; 70), das auf 
der Verbindungsf lache (26) liegt und die 5ffnung (28) ab- 
deckt, wobei Rahmenteil (14; 80) und Abschlussteil (16) 
aus Materialien mit unterschiedlichen Warmeausdehnungsko- 
effizienten bestehen, 

Zusammenbringen von Rahmenteil (14) und Abschluss- 
teil (16), so dass das Abschlussteil (16) auf der Verbin- 
dungsf lache (26) liegt, und 

Einspritzen einer Vergussmasse (40) durch zumindest 
einen Einspritzkanal (38) in die Vertiefung (36; 82), urn 
das Abschlussteil (16) mit dem Rahmenteil (14) zu verbin- 
den und den dazwischenliegenden Spalt abzudichten. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , dass 
die Vergussmasse (40) ein 2 -Komponenten -Kleber ist. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vergussmasse (40) ein reaktiv vernetzender Kl eber ist. 

14. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vergussmasse (40) ein Kleber auf Polyamidbasis ist. 
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15. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Vergussmasse (40) ei n Material auf PU -Basis ist. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 15 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die Vergussmasse ein Schmelzkleber 
ist. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass 

das Rahmenteil (14) mit einer Vertiefung (60) be- 
reitgestellt wird, die an zumindest einer vorgegebenen 
Stelle vergroBert ist, und 

zumindest ein Kontaktelement (50) an dieser Stelle 
in das Rahmenteil (14) eingebracht ist, so dass es das 
Rahmenteil und die Vertiefung durchdringt, wobei das Kon- 
taktelement beim Einspritzen der Vergussmasse (40) in die 
Vertiefung (36, 60) umspritzt wird und eine Abdichtung 
zwischen Kontaktelement (50) und Rahmenteil (14) schafft. 
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Zusammenf assuna 



Die Erfindung betrifft eine Baueinheit mit einem Rahmenteil 
(14), das eine eine Offnung (28) umgebende Verbindungsf lache 
(26) aufweist, und mit einem Abschlussteil (16), das auf der 
Verbindungsf lache (26) liegt und die Offnung (28) abdeckt, 
wobei Rahmenteil (14) und Abschlussteil (16) aus Materialien 
mit unterschiedlichen Warmeausdehnungskoef f izienten bestehen. 
Die Baueinheit zeichnet sich dadurch aus, dass in der Verbin- 
dungsf lache (26) eine zum Abschlussteil (16) hin offene umlau- 
fende Vertiefung (36, 37) vorgesehen ist, wobei zumindest ein 
Einspritzkanal (38) in die Vertiefung (36, 37) einmiindet, und 
dass in die Vertiefung (36, 37) ein Schmelzkleber (40) durch 
den Einspritzkanal (38) eingespritzt ist, der eine Abdichtung 
und Verbindung zwischen Abschlussteil (16) und Rahmenteil (14) 
schafft. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Her- 
stellung einer solchen Baueinheit. (Fig. 2) 
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